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L'inventicn concerne un four continu pour 
la fusion du verre. 

Jusqu'k present, on a donn6 aux fours 
continus a bassins, .des dimensions telles 
que le bain de verre fondu qu'ils contiennent 
a un volume tres superieur a celui du verre 
fabrique en une journee. Par exemple, un 
four a bassin produisant 56 tonnes par jour, 
contient environ 800 tonnes de verre. Cet 
enorme poids de verre necessite de grandes 
dimensions du four, ce qui determine des 
pertes de chaleur considerables. Une tres 
grande partie du verre fondu est en contact 
avec des surfaces relativement frbides; il 
s'ensuit des courants de convection dont les 
vitesses, atteignant 1 2 m/heure, sont beau- 
coup plus rapides que celles des courants 
dus a Tecoulement proprement dit du verre, 
du poste d'enfournement au poste de tra- 
vail. Le verre stagnant au fond du bassin est 
a une temperature inferieure a i.ooo°C, 
ce qui favorise 3a devitrification. Les cou- 
rants rapides de convection favorisent I'ero- 
sion des parois refractaires et risquent d'en- 
trainer du verre froid ou devitrifie. 

Le four, suivant Tinvention, est earac- 
teris6 par un bassin de capacity relativement 
reduite, constitue par un canal etroit et long. 



Le volume du verre contenudans le canal 
est a peu pres egal a celui du verre tirS par 3o 
2 4.heures ou l£gerement superieur. Ce canal 
est lui-meme dispose dans une enceinte 
calorifug6e. 

H s'ensuit une reduction importante des 
pertes de chaleur puisque la surface inte- 35 
rieure de l'enceinte est, pour une m3me puis- 
sance de production, beaucoup moins deve- 
loppee que la surface int^rieure d'un four 
a bassin ordinaire. Un autre avantage est 
que les parois du caned etant d'un c6t6 en Uo 
contact avec le verre, peuvent Stre, de 1'autre 
cote, rechauffees par une source de chaleur 
appropriee. Ainsi les calories perdues par 
les parois de l'enceinte sont fourriies direc- 
tement par la source de chaleur et non prises 45 
au detriment du verre. Les courants de con- 
vection transversaux sont rdduits et il ne 
subsiste que le courant principal d'6coule» 
menl du verre vers le poste de travail. 

Enfin. le four a canal suivant Tinvention 5o 
se prete particulierement bien au chauffage 
par rayonnement a 1'aide de resistances elec- 
triques. 

La description des dessins ci-annexes 
expliquera la portee de rinvention d'une 55 
maniere plus detaillee. 
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La figure 1 represente, a titre d'exemple, 
une vue en coupe transversale (Tun four k 
canal etabli suivant rinvention. 

La figure 2 montre une variante £gale- 
5 ment en coupe transversale. 

La figure 3 represente une autre section 
de canal. 

La figure 4 est une coupe longitudinale 
d'un four a canal etabli suivant rinvention 

10 et correspojndant a la fig. 1. 

La figure 5 represente une deini-vue en 
plan du mSme four et une demi-vue en plan 
apres enlevement de la voAte, de pieces 
refractaires et de resistances de chauffage. 

i5 Les figures 6, 7, 8, 9, 1 o, 1 i, 1 3 sont 
des Yues en plan sch£matiques de fours a 
canal etroit/ ou a canaux etroits multiples, 
d'alimentation et de travail. 

Tous ces fours conviennent k la fusion du 

20 verre en general et peuvent §tre utilises 
pour alimenter un laminoir continu a glaces 
brutes, des machines a etirer le verre, des 
machines k bouteilles, des machines a verre 
presse, etc. 

2 5 Sur toutes les figures, les memes Jetties 
etc-hiffres de reference designent les mSmes 
Elements. 

Dans la fig. 1, un canal * en forme d'U 
* coirdent^-le bain de verre en fusion V. Ce 

3o canal est supporte par une sole 2 en matiere 
refractaire, reposant elle-meme sur une 
couche de matiere calorifuge 3 placee sur 
un bati B. La sole 2 est prolongee par des 
parois laterales 2a egalement en matiere 

35 refractaire et revetues d'une garniture de 
matiere calorifuge 3a, forma nt la partie infe- 
rieure de Tenceinte. Pour maintenir les pa- 
rois verticales du canal 1 et s'opposer a la 
poussee liydrostatique du verre, des calages h 

ho sont places a intervalles determines et rete- 
nus par des montants 5, solidaires du bati B 
et constitues a titre d'exemple par des pou- 
tre-Ues metalliques. Les calages 4, les parois 
2a et les garnitures 3a supportent des pieces 

4 5 refractaires 6, munies de passages pour des 
electrodes de chauffage 1 oa. Une voAte 7, 
constitute par des pieces refractaires moulees, 
prend appui sur les pieces 6, elle est revetue 
d'une couche d'un mat£riau calorifuge leger 

5o 8, tel que le kieselgur, la pierre ponce en 
poudre. etc., qui est retenue par des murettes 
en maconnerie 9. 



Les resistances de chauffage sont avanta- 
geusement constitutes par des barreaux de 
siliciure de carbone (Globar. Silit, etc.) ou 35 
par des spires metalliques (Nichrome, Pyro- 
chrome, etc.) et disposes dans les parties 
les moins chaudes du four. 

Par exemple, des resistances 10 placdes 
horizontalement au-dessus du bain de verre 60 
V le chauffent par rayonnement direct, ces 
resistances rayonnant egalement sur les pieces 
6 et la voute 7, leur fournissent les calories 
qu'elles perdent k Pext&rieur par radiation. 
Des resistances 11 plactes de toute facon 65 
appropriee sur les cdtfe du canal 1, entre 
la sole 2 et les parois aa, servent principale- 
ment a compenser Ids pertes par radiation 
des couches calorifuges 3 et 3a. Eventuelle- 
ment, on peut, et notamment dans les parties 70 
les. plus froides du four, c'est-i-dire a Ten- 
fournement et au poste de travail, rtchaufTer 
le bain de verre V par conductibilite des pa- 
rois verticales du canal 1 . 

Un des principaux avantages du four a 70 
canal suivant rinvention, est aussi que le 
bain de verre n'est pas refroidi au contact 
des parois laterales, ce qui diminue les cou- 
rants de convection nuisibles. Si, dans une 
partie du canal, Texistence de" courants de 80 
convection favorise le d£gazage, le chauffage 
lateral pourra etre un peu plus intense en 
ce point, en vue d'activer les courants ascen- 
dants. 

Dans la variante montree fig. 2, le canal 85 
est constituS par un tube refractaire 12, 
support^ de place en place par des somrniers 
i3. L'enceinte exterieure comporte Egale- 
ment des parois refractaires 2 et 2a et des 
parois isolantes 3 et 3a, dont la disposition 90 
est appropriee a la forme du tube-canal i 9. 
La partie superieure de ce dernier forme 
voute et supporte une couche de calorifuge 
8ft. idle est traversee par les resistances hori- 
zontals 1 o du chauffage direct. Au-dessous 90 
du tube-canal 1 2, se trouvent les resistances 
1 1, dcstinees h compenser les pertes de cha- 
leur des parois de l'enceinte et, le cas echeant, 
a echauffer le bain de verre V par conducti- 
bilite a travers les parois de ce tube. 100 

Le tube-canal 12 represent^ figure 2 est 
a section circulaire, tandis que le tube-canal 
j 4 represente fig. 3 est a section ovoide. 
Cette forme peut presenter une resistance 
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plus grande aux deformations que la forme 
cylindrique, noiamment en raison du plus, 
petit rayon de la partie inferieure. 

D'une maniere g£n£rale, le canal, de capa- 
5 cite predetermine, est ferm6 k une extre- 
mite et alimente k P autre extremity une ma- 
chine, il est compost d'elements ia, fig. 4 
et 5, par exemple en U. fig. i f assembles soit 
par tenon et mortaise* soit par immortier 

to refract aire ou par tout autre moyen conve- 
nable. Ce canal i repose, ainsi qu'il a 6t6 
decrii pree6demment, sur la sole 2 et est 
maintenu par les calages & et les montants 5. 
La maconnerie calorifuge 3 et 3a enveloppe 

i B les parties 2 et 2a. La voute 7 prend appui 
sur les pieces 6 et est revfetue du calorifuge 8. 

La voute 7 et le calorifuge 8 sont traverses 
par des buses 10 d'enfournement surmon- 
tees par des tremies 1 6, reparties sur envi- 

ao ron i/4 de la longueur du canal. Ces tremies 
recoivent la composition qui leur est amenee 
par des moyens connus deja utilises dans ce 
but : courrbie transporteuse, transporteur a 
raclettes, helice transporteuse, etc. Des tre- 

ao inies 16, la composition tombe a travers les 
buses 1 5 jusque sur le bain de verre V 
contenu dans le canal 1, elle se t-rouve a ce 
moment soumise au rayonnement des resis- 
tances ou barreaux chauffants 10. 

3o La composition est ensuite entrainee par 
le deplacement du bain de verre V. Pour 
cette raison, rinte-rvalle entre deux buses i 5 
doit etre lei que la quantite de composition 
debitee par une buse soit entierement fon- 

35 due avant que le courant n'ait pu Pentrainer 
jusqu'a la buse suivante. Comme le nombre 
de calories rayonne par metre carr£. de sur- 
face du canal est a Penfournement a peu pivs 
constant et egai a i3o.ooo ou tio.oon 

Ao calories/heure, il est prevu, suivant Pinven- 
tion, d'avoir plusieurs postes cPenfounw- 
ment, tondis- que ce nombre est seulemeitl 
de 1 ou 2 dans les bassins existants. Le chaul- 
fage par radiation des resistances t o pout 

h 5 etre complete par celui des resistances 11, 
dont toutefois le role principal est de com- 
penser les pertes des parois 2, 3 et2 a , "ia 
de Penceinte. 

Suivant Pinvention, P espace E du four oil 

5o se fait Penfournement est suivi d'un espace 
chauffe intensivement oil la fusion se termine, 
le bain de verre V etant progressivement 
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' porte vers 1 h 5 o°C. A 1'espace F dit de fusion, 
succede 1'espace A d'affinage, clans lequel le 
chauffage n'a plus pour but que de com- 55 
penser les pertes exterieures du four, la 
temperature du bain de verre proprement 
dit Itant maintenue vers t45o°C. C'est dans 
cet espace A que se termine le d^gazage du 
verre, les gaz degag£s du bain etant evacues 60 
par une cheminee 17. A la temperature de 
i45o c C le verre est trop fluide pour Stre 
travaille; le four suivant Pinvention comporte 
un espace D, dit sde braise r, dans lequel le 
verre peut se refroidir jusqu'a la temperature 65 
d'emploi vers iooo c C. Le calorifugeage 8 
de la voute 7 est supprim£ a cet endroit, 
ainsi que le chauffage direct du canal par les 
resistances 1 o, le chauffage lateral ou par 
en dessous, au moyen des resistances 11, 70 
est conserve, son but £tant de laisser op£rer 
le refroidissement principalement par radia- 
tion de la surface du bain, ainsi qu'il est pra- 
tique dans les fours a creusets. 

Le four a canal etroit, suivant Pinvention, 75 
permet de reproduire les phases de fabrica- 
tion du verre dans les creusets. lesquelles se 
deroulent dans un cycle de 2 4 heures. 
Bien que ce mode de fabrication discontinu 
livre du verre de cjualite superieure, il So 
offre des inconvenients nombreux, en parti- 
culier une grande diversity des allures de 
chauffe amenant beaucoup de desavantages 
dans le cas d'un chauffage electrique. La 
puissance absorbee varie en effet dans la pro- 85 
portion de 20 a 1, de Penfouruement a 
Paftinage. Le four propose est au contraire 
alisolument continu, absorbe constammrnt 
la mime quantite d'energie, permet une uti- 
lisatiun optimum de Penergic electrique et go 
loin do troubler les r&eaux d*e distribution, 

j il f-rmi rilnie a en relever le faeleur de puis- 

L- mm; nan lour a canal etroit permet de 
jiin- 'I'liliiiser des resistances de fabrication q5 
. ..r!n;.!f ><* Irouvant dans le commerce: le 
in.-j.- ■ » Vnfournement de la composition 
i;i [irojortion de poussieres qui risqucnt 
<|V-!p* rnirainees par les gaz, ou d'attaquer 
\\ < r<*:-i-t;i!icos on siliciure de carbone. 100 

Citiimir il list represents sur les figures ix 
kA Pt'vtn/iuitt 1 du canal peut etre elargie 
en \u»* cPidimenLer par exemple un laminoir 
L; toutefois. il est evident que la largeur et 



V 



[802.598] ^~ 

]sl profondeur de I'extreinit^ du canal seront 
conformees suivant le tut k atteindre : 
alimentation de machines k 6tirer, de ma- 
chines k bouteilles, etc. 
5 Les formes de realisation d^crites prec&- 
demment ainsi que les proportions des espaces 
d'enfournement et de fusion, d'affinage et de 
refroidissement, qui sont entre eux comme 
i a, 7, 5, peuvent dvidemment varier suivant 

10 les circonstances, sans nuire a l'esprit de 
Tinvention qui est essentiellement I'emploi 
d'un canal 6troit dont la capacity est de 
1'ordre de la production par 2 4 heures, 
ou 16g&rement sup^rieure. Ce canal etant 

i5 plac<5 dans une enceinte et chaufK par le 
rayonnement de resistances 6lectriques, pla- 
cees dessus ? dessous ou sur les cdtfe du canal. 

Un autre avantage est constitu^ par le 
fait que la reparation du four n^cessite seu- 

•20 lenient le remplacement du canal, les autres 
parties du four n'etant pas en contact avec le 
verre fondu, ne subissent ni attaque, ni 
usure. 

La disposition du four a canal etroit n'est 
26 pas limitee k un canal unique rectiligne, 
fig. 6, mais peut £galement comprendre 
par exemple : 

Deux ou plusieurs canaux paralleles de 
fusion f alimentant uri canal unique d'afli- 
3o nage et de travail a suivant fig. 7 et 8; 

Des canaux de fusion f faisant un certain 
angle entre eux et alimentant le * canal 
d'affinage a suivant fig. 9; 

Un canal circulaire de fusion f alimentant 
35 un canal d'affinage a suivant fig. io; 



Un canal semi-circulaire de fusion f ali- 
mentant deux canaux d'affinage et de travail 
a suivant fig. 11; 

Des canaux multiples de fusion f alimen- 
tant deux canaux d'affinage et de travail a 4o 
suivant fig. 1 a, etc. 

L'invention se rapporte k un four continu 
de fusion du verre caracterisfi par les points 
suivants pris ensemble ou s6par&nent: 45 

i° Le verre est contenu dans un canal 
relativement 6troit et long dont la capacity 
est de 1'ordre de la production par 2 A beures 
ou l^gerement supirieure; 

2 0 Le canal est plac6 dans une enceinte 5o 
chauffee; 

3° Le cbauSage, oper6 de preference par 
des resistances 61ectriques, s'applique h 
toutes les faces du canal; 

A° L'enfournement des matures vitri- 55 
fiables se fait en plusieurs points, repartis 
sur environ i/A de la longueur du canal; 

5° Le canal est constitu6 par des elements 
en forme d'U; 

6° Le canal est constitu£ par des elements 60 
tubulaires de difKrentes sections; 

7 0 Le four peut comporter un ou plu- 
sieurs canaux d'alimentation et de fusion 
et un ou plusieurs canaux d'affinage et de 
travail. 65 

La Soclete Anonyme dite : 
FORGES ET ATELIERS DE CONSTRUCTIONS 
DE JEUMOiNT. 
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Continuous Glass-melting Furnace 

The invention relates to a continuous glass-melting 
furnace. 

Hitherto, continuous tank furnaces have been given 
dimensions such that the bath of molten glass that they 
contain has a volume very much greater than that of the 
glass manufactured in one day. For example, a tank 
furnace producing 5 6 tonnes per day contains about 800 
tonnes of glass. This enormous weight of glass requires 
large furnace dimensions, which involves considerable 
heat losses. A very large proportion of the molten 
glass is in contact with relatively cool surfaces; this 
results in convection currents whose velocities, 
reaching 12 m/hour, are much more rapid than those of 
the currents due to the actual flow of the glass from 
the furnace-charging station to the working station. 
The stagnant glass at the bottom of the tank is at a 
temperature below 1000°C, which encourages 

devitrification. The rapid convection currents 
encourage erosion of the refractory walls and run the 
risk of entraining cold or devitrified glass. 

The furnace according to the invention is distinguished 
by a tank of relatively small capacity, consisting of a 
long narrow feeder . 

The volume of glass contained in the feeder is 
approximately equal to that of the glass withdrawn in 
24 hours or slightly greater. This feeder is itself 
placed in a lagged enclosure. 

As a result, there is a significant reduction in the 
heat losses since the internal surface of the enclosure 
is, for the same production power, much less developed 
than the internal surface of an ordinary tank furnace. 
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Another advantage is that the walls of the feeder, 
being, . on one side, in contact with the glass, may, on 
the other side, be reheated by an appropriate heat 
source. Thus, the heat lost by the walls of the 
5 enclosure are supplied directly by the heat source and 
not removed to the detriment of the glass . The 
transverse convection currents are reduced and only the 
main flow stream of glass toward the working station 
remains . 

10 

Finally, the feeder furnace according to the invention 
lends itself particularly well to radiation heating 
using electrical resistance elements. 

15 The description of the drawings appended hereto will 
explain the scope of the invention in more detail. 

Figure 1 shows, by way of example, a cross-sectional 
view of a feeder furnace constructed according to the 
20 invention. 

Figure 2 shows a variant, also in cross section. 

Figure 3 shows another feeder section. 

25 

Figure 4 is a longitudinal section of a feeder furnace 
constructed according to the invention and 
corresponding to figure 1 . 

3 0 Figure 5 shows a plan half -view of the same furnace and 
a plan half -view, after removal of. the roof, of 
refractory components and resistance heating elements. 

Figures 6, 7, 8, 9, 10, 11 and 12 are schematic plan 
35 views of furnaces with a narrow feeder, or with 
multiple narrow feeders, for feeding and working. 

All these furnaces are suitable for melting glass in 
general and can be used for feeding a rough plate glass 
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rolling mill, glass-drawing machines, bottle-making 
machines, machines for making pressed glass, etc. 



In all the figures, the same reference letters and 
5 numbers denote the same elements . 

In figure 1, a U-shaped feeder 1 contains the bath of 
molten glass V. This feeder is supported by a floor 2 
made of refractory, itself resting on a layer 3 of 

10 thermally insulating material placed on a bed B. The 
floor 2 is extended by side walls 2a, also -made, of 
refractory and lined with a lining 3a of thermally 
insulating material, forming the lower portion of the 
enclosure. To keep the walls of the feeder 1 vertical 

15 and resist the hydrostatic pressure of the glass, 
blocks 4 are placed at defined intervals and retained 
by uprights 5, fastened to the bed B and consisting, by- 
way of example, of metal beams. The blocks 5, the walls 
2a and the linings 3a support refractory components 6, 

20 these being provided with passages for heating 
electrodes 10a. A roof 7, consisting of cast refractory: 
components, bears on the components 6 and is coated 
with a layer of light thermally insulating material 8, 
such as kieselguhr, powdered pumice stone, etc., which 

25 is retained by masonry walls 9. 

The resistance heating elements advantageously consist 
of bars of silicon carbide (Globar, Silit, etc.) or of 
metal turns (Nichrome, Pyrochrome, etc.) and are placed 
3 0 in the least hot portions of the furnace. 

For example, resistance elements 10 placed horizontally 
above the bath of glass V heat the latter by direct 
radiation, and as these resistance elements also 
3 5 radiate onto the components 6 and the roof 7, they 
supply them with the heat that they lose to the outside 
by radiation. Resistance elements 11 placed in an 
appropriate manner along the sides of the feeder 1, 
between the floor 2 and the walls 2a, serve mainly to 
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compensate for the radiation losses of the thermally 
insulating layers 3 and 3a. Optionally, it is possible, 
and especially in the coolest portions of the furnace, 
that is to say the furnace-charging station and the 
5 working station, to reheat the bath of glass V by means 
of the conductivity of the vertical walls of the feeder 
1. 

One of the main advantages of the feeder furnace 
according to the invention is also the fact that the 
bath of glass is not cooled on contact with the side 
walls, thereby reducing the troublesome convection 
currents. Although, in one part of the feeder, the 
existence of convection currents favors degassing, the 
side heating may be slightly more intense at this 
point, for the purpose of activating the ascending 
currents. 

In the variant shown in figure 2, the feeder consists 
20 of a refractory tube 12, supported in places by 
supporting beams 13. The outer enclosure also includes 
refractory walls 2 and 2a and insulating walls 3 and 
3a, the arrangement of which is appropriate to the 
shape of the feeder tube 12 . The upper portion of the 
25 latter forms the roof, supports a layer of insulation 
8a and is crossed by the horizontal direct-heating 
resistance elements 10. Beneath the feeder tube 12 are 
the resistance elements 11 intended to compensate for 
the heat losses from the walls of the enclosure and, if 
30 necessary, for heating the bath of glass V by 
conductivity through the walls of this tube. 

The feeder tube 12 shown in figure 2 has a circular 
cross section, whereas the feeder tube 14 shown in 
35 figure 3 has an ovoid cross section. This shape may 
exhibit greater resistance to deformations than a 
cylindrical shape, especially because of the smaller 
radius of the lower portion. 
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In general, the feeder, of predetermined capacity , is 
closed at one end and at the other end feeds a. machine; 
it is composed of elements la (figures 4 and 5), for 
example U-shaped (figure 1), joined together either by 
a mortice and tenon, or by a refractory mortar or by 
any other suitable means. This feeder 1 rests, as 
described above, on the floor 2 and is held in place by 
the blocks 4 and the uprights 5 . The insulating masonry 
3 and 3a surrounds the parts 2 and 2a. The roof 7 bears 
on the components 6 and is lined with the thermal 
insulation 8 . 

The roof 7 and the thermal insulation 8 are penetrated 
by charging nozzles 15 above which are hoppers 16, 
distributed over approximately 1/4 of the length of the 
feeder. These hoppers receive the composition which is 
conveyed to them by known means already used for this, 
purpose, namely a conveyor belt, a scraper-chain 
transporter, transporting screw, etc. The composition 
drops from the hoppers 16 through the nozzles 15 right 
onto the bath of glass V contained in the . feeder 1, and 
is then subjected to the radiation from the resistance 
heating elements or bars 10. 

The composition is then entrained by the movement of 
the bath of glass V. For this reason, the gap between 
two nozzles 15 must be such that the amount of 
composition output by a nozzle is entirely melted 
before the stream has been able to carry it aiway to the 
next nozzle. Since the amount of heat radiated per 
square meter of surface of the feeder is, at the 
charging end, approximately constant and equal to 
130,000 or 140,000 calories/hour, provision is made, 
according to the invention, to have several charging 
stations, whereas in the existing tanks the number of 
charging stations is only 1 or 2 . The radiative heating 
by the resistance elements 10 may be supplemented with 
that from the resistance element 11, the main role of 
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which is, however, to compensate for the losses from 
the walls 2, 3 and 2a, 3a of the enclosure. 



According to the. invention, the space E in the furnace 
5 where the charging takes place is followed by an 
intensely heated space where the melting is completed, 
the bath of glass V being gradually raised toward 
1450°C. The space F, called melting space, is followed 
by the refining space A, in which the purpose of the 

10 heating is merely to compensate for the external losses 
from the furnace, the temperature of the actual glass 
bath being maintained at around 1450°C. It is in this 
space A that the degasing of the glass is completed, 
the gases released from the bath being discharged via a 

15 duct 17. At a temperature of 1450°C, the glass is too 
fluid to be worked: the furnace according to the 
invention includes a space D, called "cooling-down" 
space, in which the glass can cool down to the 
temperature of use, around 1050°C. The thermal 

20 insulation 8 of the roof 7 is omitted at this point, as 
is the direct heating of the feeder by the resistance 
elements 10; the side heating or under heating, by 
means of the resistance element 11, is maintained, its 
purpose being to allow cooling to take place mainly by 

25 radiation from the surface of the bath, as is practised 
in crucible furnaces. 

The narrow feeder furnace according to the invention 
makes it possible to reproduce the phases of 

30 manufacturing glass in crucibles, which phases take 
place in a 24-hour . cycle. Although this batch 
manufacturing mode delivers glass of superior quality, 
it does have many drawbacks, in particular a great 
diversity of heating rates bringing many disadvantages 

35 in the case of electrical heating. This is because the 
power absorbed varies in the proportion of 2 0 to 1 from 
charging to refining. In contrast, the proposed furnace 
is absolutely continuous, constantly absorbs the same 
amount of energy, makes it possible to optimize the use 
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of the electrical energy and, far from disturbing the 
distribution networks, helps to raise the power factor 
thereof - 

5 The novel narrow-feeder furnace also makes it possible 
to use resistance elements of standard manufacture 
which are commercially available; the station for 
charging the furnace with the composition prevents the 
raising of dust which would risk being entraiined by the 
10 gases, or attacking the silicon carbide resistance 
elements . 

As shown in figures 4 and 5, the end. of the feeder may 
be widened for the purpose of feeding, for example, a 
15 rolling mill L; however, it is obvious that the width 
and the depth of the end of the feeder will be 
consistent with the objective to be achieved: namely 
the feeding of drawing machines, bottle-making 
machines, etc. 

20 . 

The embodiments described above and the proportions of 
the charging and melting, refining and cooling spaces, 
which between them are in a ratio of 12/7/5, may 
obviously vary depending on the circumstances, without 

25 any detriment to the spirit of the invention which is 
essentially the use of a narrow feeder whose capacity 
is of the order of the production in 24 hours, or 
slightly greater. This feeder is placed in an enclosure 
and heated by the radiation from electrical resistance 

30 elements placed above, beneath or along the sides of 
the feeder. 

Another advantage consists of the fact that to repair 
the furnace requires only the replacement of the 
35 feeder, since the other parts of the furnace are not in 
contact with the molten glass and suffer neither attack 
nor wear. 



- 8 - 

The arrangement of the narrow- feeder furnace is not 
limited to a single straight feeder (figure 6) but may 
also include, for example: 

two or more parallel melting feeders f feeding 
5 a single refining and working feeder a according to 
figures 7 and 8; 

melting feeders f making a certain angle 
between them and feeding the refining channel a 
according to figure 9; 
10 a circular melting feeder f feeding a refining 

channel a according to figure 10; 

a semicircular melting feeder f feeding two 
refining and working feeders a according to figure 11; 

multiple melting feeders f feeding two refining 
15 and working feeders a according to figure 12; etc. 

SUMMARY 

20 The invention relates to a continuous glass-melting 

furnace, characterized by the following points taken 
together or separately: 

1. The glass is contained in a relatively narrow 
25 and long feeder, the capacity of which is of the order 

of the production in 24 hours or slightly greater; 

2. The feeder is placed in a heated enclosure; 

3. The heating, preferably carried out. by 
electrical resistance elements, applies to all the 

30 faces of the feeder; 

4. The batch materials are charged into the 
furnace at several points distributed over 
approximately 1/4 of the length of the feeder; 

5. The feeder consists of U-shaped elements; 

35 6. The feeder consists of tubular elements of 

various cross sections ; and 

7. The furnace may include one or more supply and 
melting feeders and one or more refining and working 
feeders . 
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